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1范围

铜箔、铝箔饰面人造板

LY／T 1983—2011

本标准规定了铜箔、铝箔饰面人造板的分类、要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于以铜箔、铝箔为饰面材料，铺装在人造板基材表面，经热压制成的饰面人造板。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB／T 2828．1 2003计数抽样检验程序第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样

计划

GB／T 3198--2003铝及铝合金箔

GB／T 4897．1—2003刨花板第1部分：对所有板型的共同要求

GB／T 4897．3—2003刨花板第3部分：在干燥状态下使用的家具及室内装修用板要求

GB／T 5187--2008铜及铜合金箔材

GB 8624--2006建筑材料及制品燃烧性能分级

GB／T 9846．4—2004胶合板第4部分：普通胶合板外观分等技术条件

GB／T 9846．7—2004胶合板第7部分：试件的锯制

GB／T 11718—2009中密度纤维板

GB／T 15102--2006浸渍胶膜纸饰面人造板

GB／T 17657人造板及饰面人造板理化性能试验方法

GB 18580室内装饰装修材料人造板及其制品中甲醛释放限量

GB／T 19367--2009人造板的尺寸测定

LY／T 1655--2006重组装饰材

JB／T 3889--2006涂附磨具砂布

3分类

3．1按饰面材料分：

a)铜箔饰面人造板；

b)铜合金箔饰面人造板；

c)铝箔饰面人造板；

d)铝合金箔饰面人造板。

3．2按装饰形态分：

a)平面铜箔、铝箔饰面人造板；

b)浮雕铜箔、铝箔饰面人造板。
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8．3按表面不同处理工艺分：

a) 印刷面饰面人造板；

b)拉丝涂装面饰面人造板；

c) 阳极氧化面饰面人造板。

4要求

4．1原材料要求

4．1．1 中密度纤维板基材应不低于GB／T 11718--2009规定的合格品要求。

4．1．2刨花板基材应不低于GB／T 4897．1 2003和GB／T 4897．3—2003规定的要求。

4．1．3胶合板基材应不低于GB／T 9846．4—2004规定的一等品要求。

4．1．4表面装饰铝箔应符合GB／T 3198--2003规定的合格品要求。

4．1．5表面装饰铜箔应符合GB／T 5187--2008规定的合格品要求。

4．2规格尺寸及其偏差

4．2．1幅面尺寸及其偏差

幅面尺寸及其偏差应符合表1的规定。

表1 幅面尺寸及其偏差 单位为毫米

长 度 宽 度 允许偏差

刨花板 中密度纤维板 胶合板

2 440 1 220
+5
0 ±2．0 土2．5

注：经供需双方协商，可生产其他幅面尺寸的铜箔、铝箔饰面板。

4．2．2厚度偏差

铜箔、铝箔饰面人造板的厚度偏差应符合表2的规定。

表2铜箔、铝箔饰面人造板厚度偏差 单位为毫米

基本厚度f 允许偏差

t<5 土0．20

5≤‘<18 土0．25

f≥18 ±o．30

4．2．3对角线之差

对角线之差允许值见表3。
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单位为毫米

允许值
板长度

中密度纤维板基材 刨花板基材 胶合板基材

≤1 200 ≤3 ≤1

>1 200～1 830 ≤4 ≤2
≤6

>1 830～2 440 ≤5 ≤3

>2 440 ≤6 ≤4

4．2．4边缘直度

铜箔、铝箔饰面人造板的边缘直度不超过1．o mm／m。

4．2．5翘曲度

厚度6 mm以下的翘曲度不作要求；厚度为6 mm～12 mm的翘曲度不得超过0．5％；厚度大于

12 mm的翘曲度不得超过0．3％。

4．3外观质量要求

铜箔、铝箔饰面人造板的外观质量应符合表4要求。

表4铜箔、铝箔饰面人造板的外观质量要求

名 称 要 求

花纹图案 清晰。完整．均匀

色泽 均匀一致

表面平整性 平整光洁，无明显变形

浮雕 清晰饱满

分层、鼓泡、脱胶 不允许
nr

划痕 长度小于等于lO mm，允许两处

凹坑和鼓包 ≤10 miD．2，允许两处

表面污染 不允许

边角缺损 在公称尺寸范围内不允许

注1：花纹图案和色泽也可按用户要求定制。

注2：铜箔、铝箔单饰面人造板的正面应符合本表的要求，且未饰面一面不应有影响使用的缺陷。

4．4理化性能

理化性能应符合表5的规定。
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表5铜箔、铝箔饰面人造板的理化性能指标

检验项目 单位 指 标

中密度纤维板基材 刨花板基材 胶合板基材
静曲强度 MPa

≥25．0 ≥20．0 ≥30．0

含水率 ％ 4～13

密度 g／cm3 ≥0．70

表面胶合强度 MPa ≥1．0

胶合强度 MPa ≥0．70

内胶合(结合)强度 MPa ≥0．40

吸水厚度膨胀率 ％ ≤8．0

表面耐污染腐蚀 无污染、无腐蚀

表面耐冷热循环 元龟裂、无鼓泡

表面耐香烟灼烧 不允许有黑斑、裂纹、鼓泡等变化

表面耐水蒸气 不允许有突起、变色和龟裂

表面耐划痕 0．5 N，表面无整圈连续划痕

尺寸稳定眭 ％ ≤0．60

表面抗冲击牲能 ≤10，无裂纹

磨耗值 mg，／1C0r ≤80

表面
阳极氧化面 磨100 r以后应留有50“以上花纹

耐磨

拉丝涂装面 磨500 r以后无露底现象

注1：印刷面饰面人造板表面耐磨不要求。

注2：胶合板为基材的饰面人造板需测定胶合强度。

4．5耐光色牢度

若需方有要求时，建议按LY／T 1655--2006中5．3．3执行。

4．6甲醛释放量

甲醛释放量指标应符合GB 18580的要求。

4．7难燃性

难燃性应达到GB 8624--2006规定的B级要求。

5检验方法

5．1外观质量检验

5．1．1检验台高度为700 mm左右。

5．1．2照明光源为40 W日光灯三支，灯管间距为400 mm，灯管长度方向与板长方向平行，灯管距检

4
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验台高度约为2 m，相当于照明光源的照度为800 1x～1 000 lx。自然光应不影响检验。

5．1．3检验人员应有正常视力，并在板长两端逐张检验，视距为0．5 m～1．5 m，视角为30。～90。。

5．2规格尺寸检验

5．2．1长度、宽度测量

按GB／T 19367--2009的规定测量。

5．2．2厚度尺寸测量

按GB／T 19367--2009的规定测量。

5．2．3对角线长度测量

稻钢卷尺测量板的对角线长度，计算两对角线之差，精确至1 mm。

5．2．4边缘直度测量

按GB／T 19367--2009的规定测量。

5．2．5翘曲度测量

把产品凹面向上放置在水平台上，用细钢丝连接板的两对角，用钢板尺量取最大弦高，精确至

0．5 mm。最大弦高与对角线长度之比即为翘曲度，以百分比表示，精确至0．1％。

5．3理化性能检验

5．3．1试样和试件的制取及尺寸规定

甲醛释放量试件尺寸按GB 18580规定的进行制取，试样和试件的制取按照GB／T 1 5102--2006中

6．3．1规定，试件尺寸及数量见表6。其中胶合板基材的产品胶合强度试件制取按GB／T 9846．7—2004

规定。

表6试件的尺寸、数量

试件尺寸 数 量
检测项目

块

静曲强度 (20t+50．0)X 50．0 6

含水率 80．0×50．0 3

密度 50．0X 50．0 3

表面胶合强度 50．0×60．0 6

胶合强度 100．0X 25．0 按GB／T 9846．7中要求

内胶合(结合)强度 50．0x 50．0 6

吸水厚度膨胀率 50．0X 50．0 6

表面耐污染腐蚀 长300．0 1

表面耐冷热循环 i00．0X100．0 3

表面耐香烟灼烧 100．0X100．0 1

表面耐水蒸气 100．0×100．0 1

表面耐划痕 100．0X100．0 3
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表6(续)

试件尺寸 数 量
检测项目

块

尺寸稳定性 300．o×50．o 6

表面抗冲击性能 230．o×230．O 1

表面耐磨 Ioo．o×lOO．o 1

耐光色牢度 170．o×75．o 1

1 ooo．o×190．o 4

难燃性
230．0×90．0 6

注1：耐光色牢度尺寸可根据设备具体而定。

注2：t为板材基本厚度。

5．3．2含水率、密度、内胶合(结合)强度、胶合强度、表面耐划痕、表面抗冲击性能、表面耐香烟灼烧、表

面耐水蒸气

按GB／T 17657中规定的测定方法进行。

5．4静曲强度

静曲强度的检验见附录A。

5．5吸水厚度膨胀率

5．5．1原理

确定试件吸水后厚度的增加量与吸水前厚度之比。

5．5．2仪器

5．5．2．1水槽，温度可保持(20土1)℃。

5．5．2．2千分尺，分度值0．01 mm，根据试件厚度选择量程0 mm～25 mm、25 mm～50 mm、50 mm～

75mm。

5．5．3试件

5．5．3．1试件尺寸

长z=50mm士1mm，宽6—50mm士1mm。

5．5，3．2试件平衡处理

必要时，将试件置于温度(20士2)℃、相对湿度(65士5)％环境中至质量恒定。在相隔24 h两次称

量结果之差不超过试件质量的0．1％即视为质量恒定。

5．5．4方法

5．5．4．1测量试件中心点厚度t，。测量厚度时，将千分尺的测量面缓慢卡在试件上，使试件与测量面

紧密接触(所施压强为0．02 MPa～0．05 MPa)。测量点在试件对角线交叉点处，见图1。

6



×
。。±。

LY／T 1983—201 1

单位为毫米

围1试件厚度测定

5．5．4．2将试件浸于pH值为7土1，温度为(20土1)℃的水槽中，在试验期间温度保持不变。试件表

面垂直于水面。试件之间，以及试件与水槽底部和槽壁之间至少相距15 mm。试件上端低于水面

(25±5)mm。

浸泡时间为24 h。完成浸泡后，取出试件，擦去表面附着的水，在原测量点测其厚度f：。测量工作

必须在10rain内完成。

5．5．5结果表示

5．5．5．1试件的吸水厚度膨胀率T按式(1)计算：

T—tz--．t_一_i×100％ ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(1)

式中：

T——吸水厚度膨胀率，％；

t-一——浸水前试件厚度，单位为毫米(ram)；

tz～浸水后试件厚度，单位为毫米(mm)。
5．5．5．2一张板的吸水厚度膨胀率是同一张板内全部试件吸水厚度膨胀率的算术平均值，精确至

0．1％。

5．6表面胶合强度 ～

表面胶合强度的检验见附录B。

5．7表面耐冷热循环

将试件置于温度(8012)℃的干燥箱内处理(120±10)min，再在温度为(一20士3)℃的冰箱中处理

(1204-10)min为一个周期，如此循环4个周期后，在室温下放置1 h以上再观察试件表面情况。

5．8表面耐磨

表面耐磨的检验见附录C。

5．9表面耐污染腐蚀

表面耐污染腐蚀的检验见附录D。

7
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5．10尺寸稳定性

尺寸稳定性的检验见附录E。

5．11耐光色牢度

有协议要求时，按LY／T 1655--2006附录A规定的检测方法进行检验。

5．12甲醛释放量

按GB 18580中规定的测定方法进行。

5．13难燃性

按GB 8624--2005的规定进行检验。

6检验规则

6．1检验分类

检验分出厂检验和型式检验。

6．1．1出厂检验

出厂检验应包括：

a)外观质量检验；

b)规格尺寸检验；

c)理化性能检验中的含水率、吸水厚度膨胀率、表面胶合强度、表面耐污染腐蚀、表面耐水

蒸气。

6．1．2型式检验

6．1．2．1 型式检验应包括外观质量检验、规格尺寸检验和理化性能检验中的全部项目。

6．1．2．2当出现下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 原辅材料及生产工艺发生较大变动时；

b)停产三个月以上，恢复生产时；

c)正常生产时，每年检验不少于两次；

d)新产品投产或转产时；

e)质量监督机构提出型式检验要求时。

6．2抽样方案

6．2．1外观质量

外观质量检验采用GB／T 2828．1—2003中的正常检验二次抽样方案，其检验水平为Ⅱ，接收

质量限AQL一4．0，见表7。按表4规定对样本n。进行检验。不合格数d。≤Ac-时接收，d。≥Re，

时拒收，若Ac。<d。<Re，，检验样本嘞。前后两个样本中不合格品数d-+d。≤Acz时接收，d，+

d。≥Re2时拒收。

8
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单位为张

批量 样本大小 第一判定数 第二判定数

N ∑n 接收数Ac。 拒收数Re。 接收数Acz 拒收数Re：

≤150 13 26 0 3 3 4

151～280 20 40 1 3 4 5

281～500 32 64 2 5 6 7

501～l 200 50 100 3 6 9 10

6．2．2规格尺寸

规格尺寸检验采用GB／T 2828．1—2003中的正常检验二次抽样方案，其检验水平为I，接收质量

限AQL=6．5，见表8。按4．2规定对样本n，进行检验。不合格数d。≤Ac，时接收，d。≥Re，时拒收，若

Ac。<d。<Re，，检验样本n：。前后两个样本中不合格品数d。+d：≤Ac。时接收，d。+d：≥Re。时拒收。

表8规格尺寸抽样方案 单位为张

批量 样本大小 第一判定数 第二判定数

N ∑n 接收数Acl 拒收数Re． 接收数Ac： 拒收数Rez

≤150 5 10 0 2 1 2

1j1～280 8 16 0 3 3 4

281～500 13 26 l 3 4 3

501～l 200 20 40 2 5 6 7

6．2．3理化性能

理化性能检验抽样方案见表9。第一次抽取n-张板，如检验结果中某项指标不合格，则第二次抽

取”。张板重新检验不合格项目，第二次样本忱的性能值(n-中不合格项目)应全部符合标准要求，否则

该批产品判为不合格。

⋯表9理化性能抽样方案 单位为张

批量 初检抽样数 复检抽样数

N

≤500 1 2

501～1 200 2 4

l 201～3 200 3 6

>3 201 4 8

6．3综合判定

产品的外观质量、规格尺寸、理化性能检验均符合相应等级的技术要求时，判为合格；否则为不

合格。

9
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6．4检验报告

检验报告应包括如下内容：

a)检测所依据的标准；

b)检验结果；

c)检测过程中出现的各种异常情况。

7标志、包装、运输和贮存

7．1标志

铜箔、铝箔饰面人造板的正面或适当位置应附有产品名称、厂名、厂址、生产日期、商标、规格型号、

质量等级(含甲醛释放限量)、执行标准号等标志。

7．2包装和运输

铜箔、铝箔饰面人造板的包装和运输方式由供需双方商定。在包装和运输时应避免划伤和磕碰，且

防雨、防潮和防晒。

7．3贮存

铜箔、铝箔饰面人造板的存放基础应平整，堆放整齐，板面不得与地面接触，并按不同类别、规格、等

级分别堆放，每垛应有相应的标志。贮存地点应防雨、防潮、防晒，且远离火源。

10



A．1原理

附录A

(规范性附录)

静曲强度(三点弯曲)的测定

LY／T 1983—2011

三点弯曲的静曲强度，是施一载荷到两点支撑的试件中部来测定。静曲强度是确定试件在最大载

荷作用时的弯矩和抗弯截面模量之比。

A．2仪器

A．2．1万能力学试验机，根据产品要求选择合适的载荷量程范围，测量精度为载荷值的1％。试验机

由以下几部分组成(见图A．1)：

a) 两个平行的圆柱形支撑辊，辊长度超过试件宽度。当板基本厚度f≤6 mm时，支撑辊直径为

(10土0．5)mm；当板基本厚度t>6 mm时，支撑辊直径为(15±0．5)mm。支撑辊之间的距离

是可以调节的。

b) 圆柱形加载辊，当板基本厚度r≤6 ram时，加载辊直径为(10±0．5)mm；当板基本厚度r>

6 mm时，加载辊直径为(30±0．5)ram。加载辊平行于支撑辊放置，并与两支撑辊之间距离

相等。

c) 合适的仪器(如百分表或类似测量工具)，置于支撑辊的中间，测量试件变形，分度值为

0．01mm。

d)测量系统，可测量施加到试件上的载荷，精确度为测量值的1％。

单位为毫米

厂

＼ k1．I

l圣垅。 甲 』圣
f2

1——试件5

2——加载辊}

3——支撑辊；

F——载荷；

‘——试件厚度

lt≥20t

如=l·+50

‘<6，≠dI=≠也=(10土0．5)

t>6，≠凼=(30土0．5)，≠出=(15士0．5)

图A．1 静曲强度测定装置示意图(三点弯曲)
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A．2．2游标卡尺，分度值O．1 mm，根据试件长度选择量程O rilm～300 mrB_、O mlD_～600 YB．N、O mm～

1 500 mm。

A．2．3千分尺，分度值0．01 mm，根据试件厚度选择量程0 mm～25 mm、25 mm～50 mm、50 mm～

75mm。

A．2．4秒表。

A．3试件

A．3．1试件尺寸

长如≥(20 f+50)mm，t为试件基本厚度，且150 mm≤如≤l 050 mm；

宽6—50 mlTl±1 mm。

对于管孔平行于试件长度的挤压空心板、蜂窝状板或类似结构的板，试件宽度至少为各管孔单元宽

度的两倍(即两倍管径加两个壁板厚度)，试件有一对称的横断面，见图A．2。若试件管孔垂直于试件长

度，加载辊应位于壁板正上方。

单位为毫米

{什、、厂弋州 旷 、，，一叶、》
卜√、、～√州 卜，，7～，’{

50=l

囤A．2空心板的横断面

测定静曲强度时如果试件挠度变形很大而试件并未破坏，则两支座间距离应减小，但不小于

]00 mm。检测报告中应写明试件破坏时的支座距离。如果发生此类情况，则应重取试件测定。

胶合板类试件应没有明显影响其强度的特征。

A．3．2试件平衡处理

必要时，将试件置于温度(20土2)℃、相对湿度(65士5)％环境中至质量恒定。在相隔24 h两次称

量结果之差不超过试件质量的0．1％即视为质量恒定。

A．4方法

A．4．1测量试件的宽度和厚度。宽度在试件长边中心处测量，将游标卡尺缓慢卡在试件上，卡尺与试

件表面的夹角约为45。。厚度在试件对角线交叉点处测量，将千分尺的测量面缓慢卡在试件上，使试件

与测量面紧密接触(所施压强为0．02 MPa～0．05 MPa)。

A．4．2调节两支座跨距至少为试件基本厚度的20倍，最小为100 mm，最大为1 000 mm。测量支座间

的中心距，精确至0．5 mm。

A．4．3试件平放在支座上，试件长轴与支撑辊垂直，试件中心点在加载辊下方(见图A．1)。

A．4．4在整个试验中恒速加载。调整加载速度，以便在(60士30)s内达到最大载荷。在试件中点(在

加载辊正下方)测量试件的挠曲变形，精确至0．1 mm，并根据变形和相应的载荷值绘制载荷一挠度曲线

图，载荷精确至测量值的l％。如果挠度变形测得的是增量读数，则至少取6对载荷一挠度值。

A．4．5记录最大载荷，精确至测量值的1％。

】2
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A．4．6根据板的纵横向，取两组试件进行试验。在每组试件内，测试时一半试件正面向上，一半试件

背面向上。

A．5结果表示

A．5．1静啦强度

A．5．1．1试件的静曲强度吼按式(A．1)计算，精确至o．1MPa。吼一猎
式中：

巩——试件的静曲强度，单位为兆帕(MPa)；

F一——试件破坏时最大载荷，单位为牛(N)；
z，——两支座间距离，单位为毫米(mm)；

b——试件宽度，单位为毫米(mm)；

t——试件厚度，单位为毫米(mm)。

A．5．1．2一张板的静曲强度是同一张板内全部试件静曲强度的算术平均值，精确至0．1 MPa。
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B．1原理

附录B

(规范性附录)

表面胶合强度的测定

表面胶合强度是指板表面层的刨花或纤维与下层材料之间(未饰面板)或饰面材料与基材之间(饰

面板)的粘结强度或粘结质量，用表面层垂直于板面最大破坏拉力与试件胶合面积之比表示。

本方法适用于未饰面的刨花板、纤维板、水泥刨花板以及非单板饰面的人造板。

B．2仪器

B．2．1万能力学试验机，根据产品要求选择合适的载荷量程范围，测量精度为载荷值的1％，可调节加

载速度。

B．2．2铣刀，可以铣如图B．1所示的环形槽。

B．2．3专用卡头(见图B．2)。

柏5 7—3

斗

图B．1试件环形槽

单位为毫米

B．2．4游标卡尺，分度值0．1 mm，量程0 mm～150 mm。

B．2．5秒表。

B．3试件

B．3．1试件尺寸

长z一(50±1)mm，宽6一(50士1)mm。

14

单位为毫米

图B．2专用卡头



B．3．2试件铣槽
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在试件表面用铣刀铣一环形槽，尺寸见B．1。槽的内径为35．71。ram(圆面积约为1 000 mm2)。

对于未饰面试件，槽深(o．3士0．1)mm。对于饰面试件，切割穿透饰面材料，但切人基材的深度不超过

O．3 mm。试件经铣槽后表面用砂纸轻砂，并除去粉尘。

B．3．3试件平衡处理

必要时，将试件置于温度(20±2)℃、相对湿度(65±5)％环境中至质量恒定。在相隔24 h两次称

量结果之差不超过试件质量的0．1％即视为质量恒定。

B．4方法

B．4．1 把环氧树脂胶或融化的热熔胶均匀涂布在专用卡头表面，与试件的圆表面胶合在一起，防止胶

液溢入槽内。胶粘时使用压强为0．1 MPa～0．2 MPa。若热熔胶的加热过程对表面胶合强度存在负面

影j自(如干法纤维板或某些饰面板)，则应使用冷固化环氧树脂胶代替热熔胶。

注：若胶溢人槽内，可用小刀沿环形槽割划，使溢流出来的胶与卡头分离。

B．4．2若试件厚度为10 r111m<￡<15 mm，用环氧胶或融化的热熔胶把厚度为10 mm、边长为50 ITtl々1

的正方形钢板粘结在试件的背面，以起增强作用，若试件厚度不大于10 mm，除了在试件背面粘结厚

度为10 mm、边长为50 mm的正方形钢板外，在试件上表面与卡具之间放置一块厚度为2 mm～3 mm、

边长为50 mm的正方形钢垫片，在垫片中央有一直径为40 mrfl的孔(见图B．3)。

厂 、、
＼ ．／

5(

单位为毫米

图B．3钢垫片(用于试件厚度f≤10 mm)

B．4．3将试件装在试机上(使用热熔胶时，应将胶合试件放至冷却)，卡具夹持如图B．4所示，测试时

应均匀加载荷，从加荷开始在(60士30)s内使试件破坏，记下最大载荷值，精确至1 N。
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k

15

b

试件厚度#≥15 mm 试件厚度r≤10 mm

1——卡具；

2——卡头；

3——试件；

4——卡具；

5——钢垫片；

6——钢板。

图B．4表面胶合强度测定卡具夹持示意图

B．4．4若测试时在卡头和试件之间的胶层破坏，则应在原试样上另取试件重测。

B．5结果表示

B．5．1试件表面胶合强度按式(B．1)计算，精确至0．01 MPa。

。’ 吒．一等

单位为毫米

式中：

吒』——试件表面结合强度，单位为兆帕(MPa)；

F一——试件表面层破坏时的最大载荷，单位为牛(N)；
A——试件与卡头粘合面积，1 000 mm2。

B．5．2一张板的表面胶合强度是同一张板内所有试件表面胶合强度的算术平均值，精确至0．01 MPa。



C．1原理

附录c

(规范性附录)

表面耐磨的测定

LY／T 1983—201 1

确定产品表面装饰层与一定粒度的研磨轮在相对摩擦一定转数后表面磨失量及表面保留装饰花纹

的能力。本方法适用于涂饰板材、饰面人造板等产品。

C．2仪器和材料

c 2．1 Taber型耐磨仪或具有类似功能的磨耗仪，见图C．1，包括以下部分

1——耐磨纸；

2——橡胶；

3——研磨轮；

4——吸尘嘴；

5——夹紧螺钉；

6——试件；

7——试件支撑圆盘

8——提升装置。

图C．1磨耗仪示意图

单位为毫米
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a)试件支撑圆盘，水平转速(60±2)r／min。

b)研磨轮，外包一层肖氏硬度为50～55(国际橡胶硬度标度)的橡胶层，橡胶层厚6 mm，用氯丁

橡胶粘于内圈上。研磨轮宽(12．7士0．2)mm，直径(51．6=Lo．2)mm。两研磨轮内表面之间距

离(52．5士0．2)mm。

c)旋转计数器。

d)提升装置。

e)吸尘装置，两个吸管嘴位于两研磨轮之间，在试件研磨面上方，距试件表面(2士0．5)mm。当

吸尘口关闭时，真空压力为1．5 kPa～1．6 kPa。

C．2．2恒温恒湿箱，可以维持温度(23士2)℃，相对湿度(50±5)％。

c．2．3 P180粒度的砂布，符合JB／T 3889--2006的规定。

C．2．4双面胶带。

C．2．5标准锌板，型号Taber S-34或具有相同性能的锌板。

C．3试件尺寸

试件直径为130 mm。或边长为100 mm的正方形，其四个角为圆角，对角线为130 mm。

试件中心有一直径为6 mm的孔。

C．4试件和砂布平衡处

用脱脂纱布将试件表面擦净并称重，并将其分为四个象限。

把试件和砂布在温度为(23±2)℃，相对湿度为(50±5)％的条件下放置72 h以上。

C．5方法

c．5．1将砂布与研磨轮粘好。

c．5．2砂布校准。

C．5．3用脱脂纱布将试件表面擦净并称重，精确至1 mg。若试件厚度影响到研磨轮支架的水平，应将

试件锯薄。

C．5．4把研磨轮安装在磨耗试验机上，置计数器于零。用试件夹夹紧试件，然后将研磨轮轻轻地放在

试件上。开启吸尘器，然后在施加(4．9±o．2)N外力条件下旋转试件。磨耗转数由产品标准规定。

C．5．5取下试件，除去表面浮灰称量，精确至1 mg。

C．6结果表示

C．6．1 磨耗值按式(c．1)计算，精确至1 mg。

F一坠产×100
式中：

F——磨耗值，单位为毫克每100转(mg／100 r)；

m。——试件磨前质量，单位为毫克(mg)；

18
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mz——试件磨后质量，单位为毫克(mg)；

R——磨耗转数，单位为转(r)。

C．6．2一张板的磨耗值是同一板内全部试件磨耗值的算术平均值，精确至1 mg／100 r。

C．6．3目测试件表面被磨部分状况，如记录花纹图案保留率，素色图案或漆膜是否露底。
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D．1原理

附录D

(规范性附录)

表面耐污染腐蚀的检测

确定试件表面与常用的引起污染的材料接触一定时间并清洗后试件表面的变化。

D．2污染物及试验条件

污染物种类及试验条件见表D．1。表D．1中带有*标记的6类污染物作为常规试验污染物。如果

产品达到了6种污染物的任意一种的试验要求，则认为该产品能满足该种污染物的耐污染性能。产品

对其他污染物的耐污染性能只作为参考。在特殊的条件下，可以使用有争议的污染物(从表D．1中第

1、2、3组中选出)来验证板材的耐污染能力。

表D．1污染物及试验条件

污染物 试验条件

第1组

*丙酮

三氯乙烷

其他有机溶剂

牙膏

护手霜

尿液

含酒精的饮料

天然果蔬汁

柠檬和水果饮料
D．5．1步骤A

肉与肉肠
在常温环境下将污染物置于试件表面

动、植物脂肪和油
接触时间：16 h～24 h

水 ．．

酵母粉悬浮液

食盐溶液

芥末

碱液、肥皂液

清洗液：23％的十二烷基苯磺酸盐，10％的烷芳基聚

乙二醇醚和67％的水配制

苯酚和氯胺T消毒剂

用于清洗污染物和油漆的有机溶剂类清洗剂

柠檬酸(浓度10％的溶液)

第2组
D．5．1步骤A

*咖啡(每升水中含咖啡120 g)
在污染物的温度为80℃时将其置于试件表面

红茶(每升水中含茶9 g)
接触时间：16 h

奶类(所有种类)

20



表D．1(续)
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污染物 试验条件

可乐饮料

酒醋

用水稀释至10％的碱溶液清洗剂

双氧水(浓度3％的溶液)

氨水(浓度10％的溶液，工业级) D．5．1步骤A

指甲油 在常温环境下将污染物置于试件表面

指甲油清洗剂 接触时间：16 h

唇膏

水彩

洗衣标记墨水

圆珠笔油

第3组4

*氢氧化钠(浓度25％的溶液)

*双氧水(浓度30％的溶液)

浓缩醋(浓度30“的乙酸)

漂白剂和卫浴清洗剂

盐酸清洗剂(≤3％HCI)
D．S．1步骤A

酸性金属清洗剂
在常温环境下将污染物置于试件表面

红药水
接触时间：10 min

*鞋油

头发用染色与漂白剂

碘酒(或浓度为10“的聚维酮碘)

硼酸

油漆与胶粘剂(快速固化材料除外)

氨基磺酸除锈剂(溶液浓度<10％)

第4组
D．5 2步骤B

*柠檬酸(10％溶液)
接触时间：20 rain

乙酸(5％溶液)

‘比第3组中浓度大的酸类和碱类物质(可能作为清洁剂出售)，即使短时间的接触也可能造成表面的损坏或者

痕迹。此类材料一旦洒出应立即洗掉。

D．3仪器和材料

D．3．1玻璃盖板(如表面m1)。

D．3．2温度计，0℃～100℃，精度1℃。

D．3．3圆柱形铝质容器：外径(100士1．5)mm，高度(70士1．5)mm，壁厚(2．5±0．5)mm，底厚为

2．5+Fmm，无盖，外壁用石棉线缠满，底面应平整清洁。

D．3．4加热源，如热炉或其他的可加热的装置。

D．3．5水平检测台，照明为上方的自然光线或照度为800 lx～1000 lx的白色荧光灯。

D．3．6润湿剂，如家用清洁剂。

2】
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D．3．7溶剂，例如乙醇、丙酮等。

D．3．8软质干净布块。

D．3．9硬质尼龙毛刷，例如指甲油刷。

D．3．10脱脂棉。

D．3．11约含15％填料的脲醛胶黏剂，或具有相同性能的其他胶黏剂。

D．4试件

从试样中切割下来的任何尺寸的试件均可，其大小可以满足并排放下所有污染物。试验中保持试

件的平整。

D．5方法

D．5．1步骤A

试件应首先置于常温环境中。

用脱脂棉将试件表面擦净。把少量污染物(例如2滴～3滴)分别置于水平放置的两个试件上表

面，污染物的温度根据表3的规定。在其中一块试件表面的污染物上覆盖玻璃盖板。

达到表3要求的接触时间后，视污染物种类，可先用适当的溶剂清洗污染物质(例如乙酸丁酯清洗

指甲油)，然后用含有润湿剂的水清洗，最后用乙醇清洗表面。对表面为网纹(或浮雕)的板，可用毛刷清

除网纹表面污染物。

在清洗完毕1 h后，将试件放置在检测台上，从距离400 rD_m的地方以不同的角度来观察试件表面。

D．5．2步骤B

对于薄型热固性树脂层压装饰板(厚度≤2 ram)，可用指定胶黏剂将试件与木质刨花板胶合；对于

厚型热固性树脂层压装饰板(厚度>2 mm)，检验时可以在试件与木质刨花板紧密接触的条件下进行。

将少量的污染物(例如2～3滴)置于试件的表面。污染物的温度为常温。

在圆柱形铝质容器内加水，液面距顶端15 mm，并加热至水剧烈沸腾。结束加热并立即将容器放

置于滴了污染物的试件表面。

达到表3要求的接触时间后，移开容器，然后用含有润湿剂的水清洗，然后用乙醇或其他溶剂清洗

试件表面。对表面为网纹(或浮雕)的试件，可用毛刷清除网纹表面污染物。

在清洗完毕1 h后，将试件放置在橙测台上，从距离400mm处，用正常视力(或矫正到正常视力)观

察试件表面。

D．6结果表示

22

试件表面呈现的结果，分别按6种污染物并按以下分等来表述

5级无明显变化

4级光泽和(或)颜色有轻微变化

3级光泽和(或)颜色有适量变化

2级光泽和(或)颜色有明显变化

1级表面变形和(或)鼓泡



E．1原理

附录E

(规范性附录)

尺寸稳定性的测定

确定试件在温度20℃时，由于相对湿度的变化而引起的尺寸变化。

E．2仪器

E．2．1 长度测量仪，精确度±0．01 mm。图E．1为一种长度测量仪示例。

LY／T 1983—2011

围E．1长度测量仪示例

E．2．2校准杆，足够长度的不锈钢杆，校正测量仪长度，校准杆读数值在0．01 mm以内。

E．2．3恒温恒湿箱，温度差±1℃，相对湿度误差±3％。

E．2．4湿度计，可测量和记录恒温恒湿箱内的空气相对湿度，精度为±1％。

E．2．5温度计，可测量和记录恒温恒湿箱内的温度，精度为士o，5℃。

E．3试件尺寸

长f一(300士1)mm；宽6一(50土1)mm。

试件8个，纵向、横向各4个。

E．4方法

单位为毫米

E．4．1试件厚度和长度测量点

E．4．1．1试件作适当标记，以保证每一次测量在同一点进行。

E．4．1．2厚度测量点：记号位于离试件端部50mm的中心线上，如图E．2。试件表面可用墨水作记

号，也可采用其他有效的记号。

Z3
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单位为毫米

1——墨水标记；

2——玻璃板。

图E．2带玻璃板的试件厚度测量点示意图

E．4．1．3长度测量点：合适的参照系统包括胶合在试件端部的、厚度至少为l rfil"i3的玻璃板。另一可

选择的参照系统是金属扣，相隔250 133133，距端部25 mm。金属扣可用机械方式固定或胶合在试件表

面。不能采用水溶性或吸湿的胶黏剂。如证明可得到正确的结果，也可使用其他标记形式。

E．4．2调湿处理

将试件分成两组，分别在恒温恒湿箱进行调湿处理，每一组分3个步骤进行。按表E．1中的每一

步骤处理使试件达到恒定质量。在完成2、3步骤后后按E 4．3测定试件长度和厚度。

表E．1试件调湿处理条件

步 骤 第l组 第2组

1 20℃，相对湿度30％ 20℃，相对湿度85％

2 20℃，相对湿度65％ 20℃，相对湿度65％

3 20℃，相对湿度85％ 20℃。相对湿度30％

在相隔24 h两次称重结果之差不超过试件质量的0．1％即视为恒质。

在试件平衡处理期间，每小时不少于1次进行测量并记录气候箱的温度和湿度。

E．4．3测量

在测量长度之前，用校准杆校正长度测量装置。翘曲或弯曲试件在测量时应使其平直。

试件在分别完成表E．1中2、3步骤后，应进行下面测量：

——长度标记之间的距离；

——试件厚度(在三个点测量厚度，见图E．2)；

——试件质量。

所有测量工作应在平衡处理环境中进行，或从恒温恒湿箱中取出试件后5 rain内完成。

E．4．4干燥

在试验后，试件进行干燥并称量。



E．5结果表示
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E．5．1含水率

完成表E．1中2、3步骤后，3次平衡处理后的每一试件含水率按GB／T 17657中相关方法测定，使

用E．4．3、E．4．4所测得结果进行计算。

E．5．2长度变化

每一试件长度的相对变化，按公式(E．1)和(E．2)计算，精确至0．1 mm／m。

△z。。。一生；鱼×i 000 ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(E．1)
‘65

刖。。。一鱼；鱼×1 000 ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(E．2)
L65

式中：

△k。；——相对湿度从65％至85％时长度的相对变化，单位为毫米每米(ram／m)；

z。；——在20℃，相对湿度85％时测量点之间的长度，单位为毫米(ram)；

z。；——在20℃，相对湿度65％时测量点之间的长度，单位为毫米(ram)；

△z。。。——相对湿度从65％至30％时长度的相对变化，单位为毫米每米(ramj，m)；

z。——在20℃，相对湿度30％时测量点之间的长度，单位为毫米(ram)，

E．5．3厚度变化

每一试件3点厚度的变化，按公式(E．3)和(E．4)计算，其结果为3个测量点的平均值，精确至

0．1％。

At。¨5一生二生×100％ ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(E．3)
165

At。53。一鱼二堡×100％ ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯。(E．4)
‘65

式中：

△￡。。；——相对湿度从65％至85％时厚度的相对变化，％；

t。。——在20℃，相对湿度85％时厚度，单位为毫米(mm)；

t。；——在20℃，相对湿度65％时厚度，单位为毫米(ram)；

△￡。。——相对湿度从65％至30％时厚度的相对变化，％；

t。。——在20℃，相对湿度30％时厚度，单位为毫米(ram)。

E．6结果表示

计算每一张板的含水率、长度和厚度变化的平均值和标准偏差。


